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(54) B reze Isch I in gsy stem 

(57) Verfahren zum maschinellen Herstellen von 
Brezelrohlingen (6), unter Verwendung mehrerer Bre- 
zel-Formeinheiten (10,11) die jeweils in eine Stellung 
zur Aufnahme eines Teigstrangs (2) von einer gemein- 
samen Teigstrang-Zufuhreinrichtung (7) und in eine da- 
von entfernte Stellung zur Abgabe des geformten Bre- 
zelrohlings (6) an eine gemeinsame Abfuhreinrichtung 
(12) versetzbar sind, wobei in jeder Formeinheit (10,11) 
ein aufgenommener Teigstrang (3) zum Brezelrohling 
(6) gestaltet und an die Abfuhreinrichtung (12) uberge- 
ben wird, wobei zwei Formeinheiten (10,12) zueinander 
komplementar und/oder im Gegentakt betrieben wer- 
den, indem eine erste (10) der Formeinheiten (10,11) 
von der Aufnahmestellung direkt in die Abgabestellung 



versetzt wird, wahrend gleichzeitig die zweite Formein- 
heit (11) umgekehrt zur ersten von der Abgabestellung 
direkt in die Aufnahmestellung versetzt wird, und dann 
die erste Formeinheit (1 0) von der Abgabestellung wie- 
der direkt in die Aufnahmestellung versetzt wird, wah- 
rend gleichzeitig die zweite Formeinheit (11 ) umgekehrt 
zur ersten von der Aufnahmestellung wieder direkt in die 
Abgabestellung versetzt wird, wobei jeweils in einer (10) 
der beiden Formeinheiten (10,11) der Teigstrang (3) 
wahrend des Versetzens von der Aufnahme- in die Ab- 
gabestellung zum Brezelrohling (6) gestaltet wird, und 
im Parallelbetrieb dazu die jeweils andere Formeinheit 
(11) in einen Teigstrang-Aufnahmezustand zuruckver- 
setzt wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum ma- 
schinellen Herstellen von Brezelrohlingen, unter Ver- 
wendung mehrerer Brezel-Formeinheiten, die jeweils in 
eine Stellung zur Aufnahme eines Teigstrangs von einer 
gemeinsamen Teigstrang-Zufuhreinrichtung und in eine 
davon entfernte Stellung zur Abgabe des geformten 
Brezeirohlings an eine gemeinsame Abfuhreinrichtung 
versetzbar sind. Wahrend des Versetzens von der Auf- 
nahme- in die Abgabestellung wird in jeder Formeinheit 
der aufgenommene Teigstrang zum Brezelrohling ge- 
formt und dann an die Abfuhreinrichtung ubergeben. 
Ferner betrifft die Erfindung eine Anordnung zur ma- 
schinellen Brezelherstellung, die zur Durchfuhrung des 
genannten Verfahrens geeignet ist und mehrere Form- 
einheiten aufweist, die zur Verarbeitung eines Teig- 
strangs zu einem Brezelrohling ausgebildet sind. Die 
Formeinheiten sind auf einem gemeinsamen Verfahrge- 
stell angeordnet und konnen daruber jeweils zum Aus- 
gang einer Zufuhreinrichtung fur Teigstrange Oder zum 
Eingang einer Abfuhreinrichtung fur Brezelrohlinge be- 
wegt werden. Mittels eines Antriebsmotors ist das Ver- 
fahrgestell zwischen der Zufuhr- und Abfuhreinrichtung 
beweglich gefuhrt. Ferner betrifft die Erfindung eine Zu- 
fuhreinrichtung gleichzeitig in der Funktion als Biege- 
und LangenmeBeinrichtung fur Teigstrange zum Ein- 
satz in der genannten Anordnung. Weiter betrifft die Er- 
findung eine Formeinheit, die zum Einsatz in das ge- 
nannte Verfahren oder die genannte Anordnung ausge- 
fuhrt und mit einem Formtisch versehen ist, der einen 
Halterungssattel zur Auflage des Mittelabschnitts U-for- 
mig gebogener Teigstrange aufweist. Ferner umfaBt die 
Formeinheit ein Schlinggerat, das gegenuber dem 
Formtisch drehbar und auf den Formtisch zuklapp- und 
schwenkbar gelagert und fur die beiden Endabschnitte 
des U-formigen Teigstrangs mit je einem G re if organ ver- 
sehen ist. Darin konnen die sich vom Formtisch aus er- 
streckenden Teigstrang-Endabschnitte hineinragen 
oder eingreifen. SchlieGlich betrifft die Erfindung ein 
Greiforgan fur die genannte Formeinheit, die zwei 
Klemmbacken aufweist, die mittels einer Antriebsein- 
heit von- und zueinander zum Klemmen und Freigeben 
von Teig verstellbar. 

[0002] Ein Verfahren und eine Anordnung zur Brezel- 
formung, etwa der eingangs genannten Art, ergibt sich 
aus der Auslegeschrift 1 288 532 des Deutschen Pa- 
tentamts. Danach wird einem Teigstrang in einer Brezel- 
Formvorrichtung die Form von einem U erteilt, und zwar 
mit einem Mittelbogen, der zwei gerade, frei endende 
Schenkel verbindet. Diese werden in einem weiterem 
Herstellungsschritt eingedruckt oder zusammengebo- 
gen, und zwar an einander gegenuberliegenden Stel- 
len, die sich zwischen dem Mittelbogen und den freien 
Enden der Schenkel befinden (fl - Form). Die zusam- 
mengebogenen Schenkel werden dann um etwa 360 ° 
miteinander verdreht oder verschlingt, wobei das Ver- 
schlingen der Schenkel an den zuvor eingedruckten 



Stellen erfolgt. Die Schenkel mit den verdrehten Stellen 
werden dann auf den Mittelbogen geschwenkt oder ge- 
klappt, und die freien Schenkelenden auf den Mittelbo- 
gen gepreBt und geklebt. Zur Durchfuhrung dieses Ver- 

5 fahrens sind die Formeinheiten auf dem Mantelumfang 
einer sich stets in gleicher Richtung drehenden Trom- 
mel angeordnet. Der Teigstrang wird von einer Zufuhr- 
einrichtung in die Formeinheit ubergeben, darin zum 
Brezelrohling weitergeformt und dann aus der Formein- 

io heit herausgeworfen, wobei er auf einer Abfuhreinrich- 
tung mit der Seite nach unten zum Aufliegen kommt, auf 
die die freien Schenkelenden gepreGt oder geklebt sind. 
Soli die Produktionsgeschwindigkeit erhoht werden, 
muB die Winkelgeschwindigkeit der die Formeinheiten 

15 auf dem AuBenmantel tragenden Trommel hochgefah- 
ren werden, wobei allerdings die Teigstrangstucke einer 
stark ansteigenden Fliehkraft ausgesetzt sind. Diese 
kann zum Herausfliegen und zur Deformation des Teig- 
strangs sowie unerwunschten Ungenauigkeiten in der 

20 Gestalt des Brezeirohlings fuhren. Zudem ist die Ver- 
fahrzeit der Formeinheiten zwischen der Zufuhr- und 
Abfuhrstation abhangig von der Drehzahl und insbeson- 
dere vom Radius der die Formeinheiten auf dem AuBen- 
mantel tragenden Verfahrtrommel. Soil diese viele 

25 Formeinheiten zur Steigerung der Produktionsge- 
schwindigkeit bewegen, muB zwangslaufig der Radius 
der Verfahrtrommel und damit die Totzeit der Formein- 
heiten auf dem Weg von der Abfuhr- zur Zufuhrstation 
erhoht werden. Dies vermindert die Auslastung der ein- 

30 zelnen Formeinheiten und damit die Gesamteffizienz 
der Brezelschlingmaschine. 

[0003] Bekannt ist aus DE-A 44 30 172 eine Einrich- 
tung zur Herstellung von Brezeln mit einer Schlingma- 
schine. Zum SchfingprozeB sind mehrere separate 

35 Formtische mit Hangesattel sowie Greifereinheiten er- 
forderlich. Die mehrfache Ubergabe zwischen den ein- 
zelnen Formtischen und Greifereinheiten fuhrt unwei- 
gerlich zur Deformation des Teigstrangs und damit zur 
Verschlechterung derQualitat des hergestellten Brezel- 

40 rohlings. In der dortigen Figur 7 ist ein vertikal verstell- 
barer Formtisch als Aufnahmeplatte 15 mit Hangesattel 
offenbart. Die vertikale Verstellbarkeit dienst zur An- 
steuerung einer Lichtschranke 16, die daraufhin ein 
SchlieBsignal zum Erfassen des Stranges fur einen 

45 Greifer in einem definierten Abstand vom Strangende 
generiert. Die Vertikalbewegung der Aufnahmeplatte 15 
nach oben wird in einer vorbestimmten Position been- 
det, in welcher der Teigstrang eine Soll-Lange hat. 
[0004] Aus DE-C-41 05 254 ist eine Vorrichtung zum 

50 Schlingen einer Brezel aus einem geraden Teigstrang 
definierter Lange ersichtlich. Insbesondere in dortigen 
Figuren 12, 13 und 14 ist ein Formtisch mit mehreren 
nebeneinander verlaufenden, unterschiedlich breiten 
Forderbandern offenbart. Zwischen diesen springen ei- 

55 nen Hangesattel fur den Teigstrang bildende Anlege- 
marken 40 nach oben. Zur Freigabe und zum Weiter- 
transport des Teigstrangs konnen diese Anlegemarken 
40 wieder mittels eines Pneumatikzylinders 42 nach un- 
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ten versenkt werden, damit ohne Behinderung die fertig 
geschlungene Brezel 29 abgefdrdert werden kann. 
[0005] Bei einer weiteren, bekannten Vorrichtung 
zum Herstellen von Brezeln (DE-C-44 41 301) ist ein 
Greifer mit zwei Klemmbacken (vgl. dortige Ziffern 36, 
36' in Figur 4a und 4b) eingesetzt. Der Greifer ist mit 
einem AndrOcker 37 versehen, der zwischen den bei- 
den Klemmbacken 36, 36* des Greiters in senkrechter 
Richtung verschiebbar ist, urn das abgesetzte Ende des 
Teigstrangs auf den darunterliegenden Abschnitt des 
Mrttelteils des U-formig gebogenen Teigstrangs zu druk- 
ken. Dieser Greifer entsprichtdem eingangs genannten 
Greiforgan. 

[0006] DE-A-44 32 162 offenbart eine Brezel-Form- 
station, bei welcher der Formvorgang in einer Formsta- 
tion mittels Rotation um eine Mittelachse erfolgt, wobei 
der Teigstrang von einer Forderstation aus zugefuhrt 
wird. 

[0007] Zur Herbeifuhrung der Verformung eines Teig- 
strangs zu einem U im Rahmen einer Herstellung eines 
Brezelrohlings ist es bekannt (DE-C-195 11 409), eine 
f rei drehbare Scheibe (dortige Bezugsziffer 5) einzuset- 
zen, die wahrend eines Vorschubs eines Arbeitsbandes 
auf diesem anliegt. Die frei drehbar aufgehangte Schei- 
be 5 bewirkt die Verformung des Teigstrangs und wird 
durch eine Koibenstange 7 aus einer in dortiger Figur 2 
gezeigten Anfangsstellung in eine in dortiger Figur 3 ge- 
zeigten Endstellung verfahren. 

[0008] SchlieGlich ist aus DE-U-296 20 893 eine Bre- 
zelschlingmaschine bekannt, bei der zur Bildung der U- 
Form aus einem Teigstrang eine Form- und Vorpositio- 
nierstation (dortige Bezugsziffer 2) angeordnet ist und 
eine von einem Transportband abhebbare und darauf 
aufsetzbare Positionierscheibe 22 aufweist, mit welcher 
dem Teigstrang die U-Form erteilt wird. 
[0009] Gegenuber dem nachstliegenden Stand der 
Technik nach der anfangs genannten Auslegeschrift DE 
1 288 532 stellt sich die der Erfindung zugrunde liegen- 
de Aufgabe, bei der Herstellung von Brezelrohlingen die 
Qualitat und Reproduzierbarkeit der Brezelgestalt zu 
verbessern sowie die Produktionsgeschwindigkeit und 
auch die sonstige Herstellungseffizienz zu erhohen. Ins- 
besondere soil die Auslastung bzw. der Ausnutzungs- 
grad der mehreren Formeinheiten in einer Brezel- 
schlingmaschine gesteigert werden. Gleichzeitig soli ei- 
ne hohe Zuverlassigkeit der Bewegungsablaufe, ver- 
bunden mit maximaler Geschwindigkeit und hoher Pra- 
zision unter optimaler Teigschonung gewahrleistet sein. 
[0010] Zur Losung werden das im beigefugten Pa- 
tentanspruch 1 gekennzeichnete Herstellungsverfah- 
ren und die im Patentanspruch 8 gekennzeichnete Her- 
stellungsanordnung jeweils fur Brezelrohlinge vorge- 
schlagen. 

[0011] Der erfindungsgemaGe Vorschlag bei dem 
Brezelrohlings-Herstellungsverfahren mit den eingangs 
genannten Merkmalen besteht also im Kern darin, zwei 
Formeinheiten miteinander komplementarzu koordinie- 
ren und sich gegenseitig so erganzen zu lassen, daG 



die Teigstrang-Zufuhreinrichtung mit hoher Beschik- 
kungsrate arbeiten kann. Bei der Obemahme eines 
Teigstrangs von der Zufuhreinrichtung wechseln zwei 
aufeinander im Gegentakt direkt bezogene Formeinhei- 

5 ten standig miteinander ab. Wahrend die eine Formein- 
heit unmittelbar nach der Ubernahme eines Teigstrangs 
zur Abfuhreinrichtung bewegt wird und wahrend dieser 
Bewegungsphase den Teigstrang zum Brezelrohling mit 
typischer Gestalt umformt, erfolgt bei der anderen 

10 Formeinheit der genau komplementare bzw. umgekehr- 
te Vorgang, namlich die Ruckkehr von der Abfuhrein- 
richtung zur Zufuhreinrichtung wobei diese Formeinheit 
wieder in den Ausgangszustand zur Ubernahme und 
Verarbeitung eines weiteren Teigstrangs versetzt wird. 

15 in Abkehr vom nachstliegenden Stand der Technik, bei 
welchem mehrere Formeinheiten sequentiell bzw. in 
Reihe nacheinander erst an einer Zufuhreinrichtung und 
dann an einer Abfuhreinrichtung vorbeibewegt werden, 
werden nach der Erfindung die beiden Formeinheiten 

20 von der Zufuhreinrichtung zur Abfuhreinrichtung und 
umgekehrt jeweils unmittelbar, das heiGt ohne Vor- oder 
Nachordnung weitere Formeinheiten gefuhrt. Die Be- 
wegungsablaufe und Zustandsveranderungen der ein 
zusammenwirkenden Gegentakt-Paar bildenden Form- 

25 einheit erfolgen dabei im komplementaren Parallelbe- 
trieb. 

[0012] Ein weiterer, mit der Erfindung erzielbarer Vor- 
teil besteht darin, daG mit der fast minimalen Anzahl von 
zwei Formeinheiten eine auGert schnelle Teigstrang- 

30 Abnahme und -verarbeitung durchgef uhrt werden kann, 
wahrend nach dem nachstliegenden Stand der Technik 
aufgrund begrenzter Trommeldrehzahl zur Erhohung 
der Effizienz weit mehr als zwei Formeinheiten einge- 
setzt werden muGten, was aber andererseits zu einer 

35 komplizierten Steuerungskonstruktion und zu einem ho- 
hen Gerate- und Teileaufwand fuhrt, verbunden mit Er- 
hohung der Ausfaliwahrscheinlichkeit. 
[001 3] ZweckmaGig ist im Rahmen der E rfindung eine 
synchrone Betriebsweise der beiden aufeinander bezo- 

40 genen Formeinheiten, was mit Zahnrad- und Zahnrie- 
mengetriebe und einem einzigen Antriebsmotor oder 
auch einer Mehrzahl von Antriebsmotoren erreicht wer- 
den konnte, die Ober ein Bussystem und ein "elektroni- 
sches Getriebe B aufeinander abgestimmt sind. Die Ver- 

45 wendung nur eines Motors hat den Vorteil, daG sich bei 
Ausfall Kollisionen zwischen bewegten Teilen leichter 
vermeiden lassen. 

[001 4] Damit der Transport einer Formeinheit von der 
Zufuhr- zur Abfuhreinrichtung moglichst kurz und zeit- 

50 sparend erfolgen kann, wird nach einer vorteilhaften 
Ausbildung des erfindungsgemaGen Verfahrens vorge- 
schlagen, daG bereits vor dem Verlassen der Aufnah- 
mesteilung in der jeweiligen Formeinheit dem Teig- 
strang eine U-Form mit zwei frei endenden Schenkeln 

55 und einem diese verbindenden Mittelabschnitt erteilt 
wird. 

[001 5] Mit oder nach dem Verlassen kann der weitere, 
oben bei der Wurdigung des nachstliegenden Standes 
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der Technik angegebene SchlingprozeB erfolgen, der 
dann erfindungsgemaB rechtzeitig bis zu Erreichen der 
Abgabestellung abgeschlossen wird. Dabei ist mit der 
Erfindung die besonders vorteilhafte, die Produkionsge- 
schwindigkeit beschleunigende Moglichkeit eroffnet, 
das Schlingen der Teigstrangenden urn die erste Achse 
und das Schwenken Oder Klappen derselben urn die 
zweite Achse auf den Teigstrang-Mittelabschnitt gleich- 
zeitig und/oder einander uberlagert durchzufuhren. 
[0016] Wahrend beim nachstliegenden Stand der 
Technik die Formeinheit satellitenartig um die Drehach- 
se der Trommel bewegt werden, die parallel zur 
Schwenk- oder Klappachse der Teigstrangenden ver- 
lauft, wird gemaB einer vorteilhaften Erfindungsausbil- 
dung davon abgegangen: Die gemeinsame Bewe- 
gungs-Symmetrieachse fur die Formeinheiten verlauft 
senkrecht zur zweiten Schwenkachse sowie schrag 
Oder senkrecht zur erstgenannten Schlingachse jeweils 
fur die Teigstrangenden. Indem vor allem die gemein- 
same Achse senkrecht zur Schwenk- und Klappachse 
verlauft, mittels welcher die Teigstrangenden auf dem 
Teigstrang-Mittelteil angebracht werden, ist verhindert, 
daB sich hohe Bewegungs- bzw. Stellgeschwindigkei- 
ten fur die Formeinheiten in Fliehkrafte umsetzen, wel- 
che die Teigstrange aus den Formeinheiten heraus- 
schleudern. Etwaige, durch Stellbewegungen entste- 
hende Fliehkrafte f uhren bei dieser Verfahrensweise le- 
diglich dazu, daB der Teigstrang an die Seitenwandun- 
gen von Halterungselementen der Formeinheit anliegt 
und dabei nicht nur sicher gehalten ist. Zudem fuhren 
bei der erfindungsgemaBen Anordnung die Fliehkrafte 
zu einer vorteilhaften Straffung des Schlingknotens. 
[0017] Die erfindungsgemaBe Anordnung der Form- 
einheiten auf dem Verfahrgestell ermoglicht es, einen 
fertig zum Brezelrohling geschlungenen Teigstrang an 
die Abfuhreinrichtung abzugeben, wahrend die andere 
Formeinrichtung einen U-formigen Teigstrang von ei- 
nem Forderer derZufuhreinrichtung aufnimmt. Mit einer 
derartigen Vorrichtung lassen sich Stuckzahlen von 
zweitausend Brezeln pro Stunde und mehr erreichen, 
wobei das Greifen, Schlingen und Ablegen der Teig- 
strangenden kontrolliert und mit hoher Prazision erfolgt. 
Auf der Basis der erfindungsgemaBen Brezelrohlings- 
Herstellungsanordnung nimmt die eine Formeinrich- 
tung einen Teigstrang auf, wahrend die ihr gegenuber 
komplementar bzw. im Gegentakt arbeitende zweite 
Formeinrichtung sich zur Abgabe des fertig geformten 
Brezelrohlings an der Abfuhreinrichtung befindet. 
[0018] Die Durchfuhrbarkeit dieses Gegentaktbe- 
triebs fordert es, wenn die Formeinheiten zueinander 
mdglichst in jedem Zeitpunkt punktsymmetrisch liegen. 
Durch diesen Symmetriepunkt kann die Symmetrie- und 
Drehachse eines rotierbaren Drehgestells verlaufen, 
auf dem die Formeinheiten angeordnet sind. Mit beson- 
derem Vorteil verlauft diese Drehachse vertikal und/ 
oder senkrecht zu einer etwaigen gemeinsamen Ebene 
der Formeinheit und/oder zur einer von der Formeinheit 
fur die Teigstrang-Endabschnitte realisierten Schiing- 



und/oder Umklappachse. Dadurch lassen sich vorteil- 
haft die bereits oben angesprochenen, unerwunschten 
Fliehkraftauswirkungen vermeiden. Mit der Anordnung 
der Formeinheiten weitgehend in einer gemeinsamen 
5 Ebene des Drehgestells wird eine einfache Konstrukti- 
onsweise begunstigt. 

[0019] Die Reproduktionsgenauigkeit fur die Gestalt 
der Brezelrohlinge sowie die Teigschonung laBt sich mit 
einer vorteilhaften Ausbildung der Erfindung dahinge- 

10 hend noch weiter steigern, daB die Zu- und Abfuhrein- 
richtungen sowie die Formeinheiten mit jeweils in der 
Aufnahme- oder Abfuhrposition aneinander anschlie- 
Benden Forderbandern realisiert sind. Von einem For- 
derband zum anderen kann der Teigstrang Oder der Bre- 

15 zelrohling schonend und ohne Erschutterungen oder 
Beschadigungen ubergeben werden. 
[0020] In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung der 
erfindungsgemaBen Anordnung ist die Zufuhreinrich- 
tung mit einer Strang-LangenmeBeinheit und einer 

20 StrangBiegeeinheit versehen, die zum symmetrischen 
Ausrichten der Teigstrange gemaB einer U-Form mitein- 
ander in Wirkverbindung stehen. Um dabei zu lange 
oder zu kurze Teigstrange aussortieren zu konnen, ist 
die Anordnung eines Teigstrang-Auswerforgans, bei- 

25 spielsweise eines in zwei Richtungen ansteuerbaren 
Forderbandes, zweckmaBig. Die Richtung dieses Aus- 
werf-Forderbandes laBt sich von der Strang-Langen- 
meBeinheit bestimmen, die in Verbindung mit einer 
Steuer- oder Recheneinheit die gemessene Stranglan- 

30 ge mit eingegebenen Langenvorgaben und Geometrien 
vergleicht. 

[0021] Im Rahmen der allgemeinen erfinderischen 
Idee liegt auch eine als Biege- und LangenmeBeinrich- 
tung verwendete Zufuhreinrichtung, die zum Einsatz in 

35 der erfindungsgemaBen Anordnung geeignet ist. Damit 
kann vorteilhaft vor der Schlingung des Teigstrangs die 
Positionierung mittels eines drehbar angetriebenen 
Richtrades erfolgen.woran ein auf einem Forderband 
bewegter Teigstrang zur Anlage kommt. AnschlieBend 

40 wird der Teigstrangs mittels des Richtrades in eine Rich- 
tung gedreht, bis ein Teigstrangende einen Erken- 
nungssensor passiert, der ein eine erste Endposition 
definierendes Signal auslost Dann wird das Richtrad 
mit dem daran anliegenden Teigstrang in die andere 

45 Richtung gedreht, bis das andere Ende des Teigstrangs 
einen weiteren Sensor ansprechen laBt, wodurch ein ei- 
ne zweite Endposition definierendes Signal ausgelost 
wird. Die Signale werden einer Steuereinrichtung zuge- 
fuhrt, die den Antriebsmotorf Or das Richtrad kontrolliert. 

50 |m weiteren Schritt wird das Richtrad um die Halfte sei- 
nes gesamten Drehwinkels zwischen den beiden End- 
posrtionen der beiden Teigstrangenden zuruckgedreht, 
wodurch eine symmetrische U-Form ausgebildet wird 
und an die Formeinheit ubergeben werden kann. Zur 

55 Zahlung des Drehwinkels ist dem Richtrad ein Winkel- 
geber zugeordnet, der ausgangsseitig mit der Steuer- 
einheit verbunden ist, welche den Antriebsmotor des 
Richtrades zur Realisierung der beiden Endpositionen 
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und der symmetrischen Mittelstellung ansteuert. 
[0022] So lassen sich in einfacher Weise symmetri- 
sche U-Formen fur die Teigstrange ausbilden, deren U- 
Schenkel zwischen sich eine konstante Breite definie- 
ren. 

[0023] Dadurch laBt sich eine erhebliche Vereinfa- 
chung der weiteren Verarbertung erzielen, da die Form- 
einheit und Greifmittel ebenfalls symmetrisch ausgebil- 
det sein konnen. Das Ordnen von unterschiedlich Ian- 
gen und auf der Zufuhreinrichtung quer zur Forderein- 
richtung versetzt liegenden Teigstrangen laBt sich mit 
dem genannten Verfahren sehreinfach, zuverlassig und 
schnell durchtuhren. Durch die raumliche Trennung der 
U-Positionierung auf der Zufuhreinrichtung einerseits 
und des Schlingens auf der Formeinheit andererseits 
wird eine weitere, effiziente Arbeitsteilung erreicht. Der 
Zeitaufwand fur die Herstellung der Brezelrohlings laBt 
so weiter reduzieren. Wahrend namlich ein ubergebe- 
ner U-formiger Teigstrang mittels der Formeinheit zu ei- 
ner Brezel geschlungen wird, wird gleichzeitig auf der 
Zufuhreinrichtung der Teigstrang U-formig mit symme- 
trischer Grundgestalt ausgerichtet. Aufgrund dieser 
zeitgleich ablaufenden Formprozesse wird insgesamt 
die Herstellungszeit fur den Brezelrohling verringert. 
[0024] Im Rahmen der allgemeinen erfinderischen 
Idee wird ferner bei einer Formeinheit mit den eingangs 
genannten Merkmalen erfindungsgemaB vorgeschla- 
gen, daB der Formtisch in seinem Abstand oder seiner 
Hone gegenuber der Schlingeinrichtung verstellbar 
ausgebildet ist, und die Betatigung der Greiforgane Qber 
je einem Teigstrangende zugeordnete Erkennungssen- 
soren angesteuert wird, wenn diese jeweils auf das Ent- 
fernen eines der Teigstrangenden im Zuge der Verstel- 
lung des Abstandes oder der Hohe des Formtisches 
entsprechen. Dabei kann die vorher in der erfindungs- 
gemaBen Zufuhreinrichtung erfolgte Vermessung der 
Teigstranglange zur Variation des Abstandes zwischen 
den vom Formtisch herabhangenden Enden des U-for- 
migen Teigstrangs und den Greiforganen verwendet 
werden. Infoige der Positionierung des Teigstrangs auf 
der Zufuhreinrichtung, der geometrischen Abmessun- 
gen des Richtrades und des Abstandes des Richtrades 
von der Erkennungssensorik ist es moglich, die Lange 
des Teigstrangs bzw. die Lange eines U-formig ausge- 
bildeten Teigstrangs zu ermitteln. Die Vermessung er- 
folgt vorzugsweise mit Hilfe einer Rechen- und/oder 
Steuereinheit. Die ermittelte Lange des Teigstrangs 
kann zur Optimierung der Position der Greiforgane ge- 
genuber den Teigstrangenden durch Variation der Lage 
des Formtisches uber dessen Antrieb verwendet wer- 
den. Zusatzlich ist es denkbar, fur die Anpassung des 
Abstandes weiter die geometrischen Abmessungen des 
Formtisches oder der Greiforgane einzubeziehen. 
Durch die Vermessung des Teigstrangs auf der Zufuhr- 
einrichtung und die Anpassung des Abstandes des 
Formtisches mit den Teigstrangenden zu den Greifor- 
ganen ist es moglich, in der erfindungsgemaBen Form- 
einheit verschieden lange Teigstrange zu Brezeln zu 



schlingen. Dabei kommen nach dem Schlingvorgang 
die aufzulegenden Teigstrangenden nicht zum Uberste- 
hen oder gar Oberhangen uber den Teigstrang-Mittelteil 
hinaus. 

5 [0025] Mit der erfindungsgemaBen Formeinheit ist es 
ferner moglich, daB auf dem Halterungssattel des Form- 
tisches der Teigstrang aufgehangen wird, und die Teig- 
strang-Endabschnitte bzw. U-Schenkel, uber die den 
Greiforganen zugewandte Formtisch kante hinausra- 

10 gen. Wie angesprochen, laBt sich der Abstand zwischen 
den Teigstrangenden und den Greiforganen variieren, 
bis die Enden des Teigstrangs von den Greiforganen op- 
timal erfaBt werden konnen. Die Schlingung der Teig- 
strangenden vorzugsweise um 360 ° erfolgt durch eine 

is erste Schlingachse, wobei die Teigstrangenden bzw. U- 
Schenkelenden gekreuzt werden. Zudem ist eine Ver- 
schwenkung oder ein Klappen des Greiforganverbands 
oder -Verbunds um eine zweite Schwenk- bzw. Klapp- 
achse zweckmaBig, die schrag oder senkrecht zur 

20 Schlingachse verlauft. Dadurch konnen die gekreuzten 
Teigstrangenden auf den mittleren Teil des U-formig ge- 
bogenen Teigstrangs position iert und gedruckt werden. 
[0026] Auf der Basis der Erfindung kann der U -Teig- 
strang bei der weiteren Brezelschlingung in ein und der- 

25 selben Formeinheit belassen werden. Teigstrang und 
Brezelgestalt verformende und deformierende Uberga- 
beschrittesindvermieden. Die Drehung des Greiforgan- 
verbands um die erste Schlingachse bewirkt die Schlin-- 
gung des Teigstrangs und die Drehung um die zweite 

30 Schwenkachse klappt die Teigstrangenden auf den mitt- • 
leren Teil des Teigstrangs. Besonders vorteilhaft ist es, 
wenn die beiden Schling- und Klappachsen zueinander 
senkrecht verlauf en. Mit der erfindungsgemaBen Form- 
einheit in Verbindung mit der erfindungsgemaBen An- 

35 ordnung laBt sich der AusschuB an unvollstandig ge-< 
formten Brezeln erheblich reduzieren und ferner die 
Qualitat der Brezelherstellung deutlich steigern. 
[0027] Auf der Basis der allgemeinen erfinderischen 
Idee in Hinsicht auf die oben genannte Erfindungsauf- 

40 gabe wird bei einem Greiforgan mit den eingangs ge- 
nannten Merkmalen erfindungsgemaB vorgeschlagen, 
daB die freien Enden der Klemmbacken von einem ela- 
stischen Band oder Strang umfaBt sind, und daB zwi- 
schen den Klemmbacken ein Zug- und StoBelement 

45 von einer zweiten Antriebseinheit ein- und ausfahrbar 
gefuhrt ist und innen am Band oder Strang angreift, um 
dieses nach innen einzuziehen oder nach auBen zu wol- 
ben. Alsvorteilhaftes Herstellungsmaterial fur das Band 
oder den Strang eignet sich Silikongummi, der zu einer 

50 schonenden Erfassung der Teigstrangenden fahig ist 
und sich flachig um die Teigstrangenden herum legt. Mit 
diesem Greiforgan lassen sich wahrend des gesamten 
Schiingvorgangs in der Formeinheit die Teigstrangen- 
den im Greifer sicher halten sowie genau auf dem Mit- 

55 telteil des (ehemals) U-formigen Teigstrangs ablegen. 
Das Zug- und StoBelement kann dabei zur genauen Po- 
sitionierung der Teigstrangenden auf dem Mittelteil und 
deren Andrucken verwendet werden. 
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[0028] In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung der 
erfindungsgemaBen Anordnung ist das Drehgestell mit 
den beiden Formeinheiten vorzugsweise um 180 ° um 
eine schrag oder senkrecht zu der Schling- Oder Klapp- 
achse des Greiforganverbandes angeordnete Bewe- 
gungsachse ausgebildet. Hierdurch ist es moglich, die 
Zufuhr- und die Abfuhreinrichtung raumlich getrennt an- 
zuordnen und modulartig zu gestalten. Aufgrund des 
Drehgestelleinsatzes fOr die Formeinrichtungen sind 
selbstverstandlich auch andere Anordnungen von Zu- 
und Abfuhreinrichtungen als langs in einer Richtung ein- 
ander gegenuberliegend moglich. Beispielsweise kon- 
nen aufgrund raumlicher Verhaltnisse die Zu- und Ab- 
fuhreinrichtungen in einem rechten Winkel zueinander 
angeordnet sein, wobei dann das Drehgestell reversie- 
rend einen Drehwinkel von 90 ° bzw. 270 ° anstelle von 
jeweils 180 0 ausfuhrt. 

[0029] Von besonderem Vorteil ist es, wenn bei der 
erfindungsgemaBen Anordnung die Zu- und Abfuhrein- 
richtung einander gegenuberliegend angeordnet sind. 
So konnen zwei auch einander gegenuberliegende 
Formeinrichtungen im Gegentakt arbeiten und sich er- 
ganzen. Wahrend die eine Formeinheit einen Tetg- 
strang von der Zufuhreinrichtung aufnimmt, ubergibt die 
andere Formeinheit einen fertig geschlungenen Brezel- 
rohling an die Abfuhreinrichtung. Eine gegenuberlie- 
gende Anordnung von Zu- und Abfuhreinrichtung er- 
leichtert auch den Aufbau und die Ausfuhrung der An- 
ordnung der Formeinheiten auf dem Verfahr-, insbeson- 
dere Drehgestell. 

[0030] Weitere Einzelheiten, Merkmale, Vorteile und 
Wirkungen auf der Basis der Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Aus- 
fuhrungsformen der Erfindung sowie den Zeichnungen. 
Diese zeigen in: 

Figur 1 eine erfindungsgemaBe Brezelschlingma- 
schine in der Seitenansicht nebst den zuge- 
horigen Teigverarbeitungsschritten a) - e), 

Figur 2 die Zufuhreinrichtung gemaB Figur 1 in ver- 
groBerter Seitenansicht, 

Fig. 2a eine schematische Draufsicht auf die Richt- 
einheit 

Figur 3 eine abgewandelte Ausbildung der Zufuhr- 
einrichtung mit Auswurforgan in entspre- 
chender Seitenansicht, 

Figur 4 das Drehgestell mit Formeinheiten gemaB 
Figur 1 in vergrosserter Seitenansicht, 

Figur 5 eine Draufsicht auf eine Formeinheit fur die 
Brezelschlingmaschine nach Figur 1 , 

Figur 6 eine entsprechende Draufsicht auf die 
Formeinheit mit angehobenem Formtisch 



10 



und geschlossenen Greiforganen, 

Figur 7 eine entsprechende Draufsicht auf die 
Formeinheit mit nach auBen geschwenkten 
Greiforganen zur Bildung der Q-Form, 

Figur 8 das erfindungsgemaBe Greiforgan in Langs- 
seitenansicht, teilweise axial geschnitten mit 
geoffneten Klemmbacken, 

Figur 9 eine entsprechende Ansicht auf das Greifor- 
gan gemaB Figur 8 mit geschlossenen 
Klemmbacken und 



is Figur 10 das vorgenannte Greiforgan in entsprechen- 
der Ansicht mit geoffneten Klemmbacken 
und ausgefahrenem Zug- und Druckele- 
ment. 

20 [0031] GemaB Figur 1 sind bei der erfindungsgema- 
Ben Brezelschlingmaschine bezuglich der Transport- 
und Forderrichtung 1 fur querliegende Teigstrange 2, U- 
formige Teigstrange 3, Q-fdrmige Teigstrange 4, ge- 
schlossene Schlingteigstucke 5 und fertig geformte Bre- 

25 zelrohlinge 6 folgende Maschinenaggregate in Reihe 
hintereinander angeordnet: Zufuhreinrichtung 7 mit 
Richteinheit 8, Drehgestell 9 mit einer ersten Formein- 
heit 10 und einer zweiten Formeinheit 11, sowie einer 
Abfuhreinrichtung 12. Die Wirkungsweise dieser Rei- 

30 henanordnung ist anhand der darunter gezeichneten 
Verfahrensschritte a) - e) mit unterschiedlichen Teigfor- 
men veranschaulicht: Auf dem Forderband 71 der Zu- 
fuhreinrichtung 7 werden in Querrichtung Teigstrange 2 
abgelegt, die noch einen geschlangelten Verlauf aufwei- 

35 sen, in ihren Langen voneinander abweichen sowie in 
Forderbandquerrichtung gegeneinander versetzt liegen 
konnen. Die Richteinheit 8 weist ein vom Forderband 
71 abhebbares Richtrad 81 auf, um das sich die ange- 
lieferten Teigstrange 2 unter Verformung zu U-formigen 
Teigstrangen 3 legen. Die Richteinheit 8 weist femer ei- 
ne Sensorik 82 zur Erkennung der Schenkelenden 31 
des U-formigen Teigstrangs 2 auf; durch Hin- und Her- 
drehen des Teigstrangs mittels des Richtrads 81 in Ver- 
bindung mit einer (nicht) gezeichneten Steuer- und Re- 

45 cheneinheit laBt sich eine symmetrische Ausrichtung 
des U-formigen Teigstrangs 3 erreichen, wie mit Verfah- 
rensschritt b) bezeichnet. Im nachsten ProzeBschritt der 
Teigverarbeitung wird mittels der Formeinheit 1 0, 11 , die 
gerade an der Zufuhreinrichtung 7 ansteht, dem U-for- 

50 migen Teigstrang eine Form erteilt, die zu dem fi-formi- 
gen Teigstrang 4 mit abgespreizten Endabschnitten 41 
fuhrt (Verfahrensschritt c). Diese werden von Greiforga- 
nen (siehe unten) auf den Formeinheiten 10, 11 erfaBt 
und um eine Schlingachse 51 um etwa 360 ° miteinan- 

55 der verzwirnt oder verschlungen, wobei der Schlingkno- 
ten 52 entsteht (Verfahrensschritt d). Parallel zur 
Schlingbewegung 53 wird in der Formeinheit 10, 11 
durch die Greiforgane auch eine Umklappbewegung 61 
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urn eine Klappachse 62 durchgefuhrt; mittels der Urn- 
klappbewegung 61 werden die Schenkelenden 31 auf 
den Mittelteil 32 des (ehemals) U-formigen Teigstrangs 
aufgesetzt (Verfahrensschritt e). 

[0032] GemaB Figur 2 setzt sich die die Teigstrange 
2, 3 tragende Oberseite des Zufuhrforderbands 71 aus 
einem weitgehend horizontalen Abschnitt 72 und einem 
zum Ausgang 73 der Fordereinrichtung hin geneigten 
Schragabschnitt 74 zusammen. Innerhalb letzterem ist 
die Richteinrichtung 8 mit dem Richtrad 81 angeordnet, 
welches urn eine senkrecht auf den Schragabschnitt 74 
aufstehende Drehachse 83 in hin- und hergehende Dre- 
hungen 84 versetzbar ist. Zudem konnen der Richtein- 
heit 8 einschlieBlich dem Richtrad 81 Aufsetz- und Ab- 
hebebewegungen 85 erteilt werden, damit ein U-formig 
gebogener und symmetrisch ausgerichteter Teigstrang 
3 unterhalb des Richtrades 81 hindurch zum Ausgang 
73 der Fordereinrichtung gelangen kann. Zur Herbeif uh- 
rung der Drehbewegung 84 und der Bewegung 85 sind 
entsprechend ausgestaltete Antriebsmittel 86 vorgese- 
hen, die von einer nichtgezeichneten Steuer- und Re- 
cheneinheit kdhtrolliert werden. Die Auf- und Absetzbe- 
wegung 85 laBt sich auch mit einer Schwenkbewegung 
einer Schwenkplatte 87 realisieren, die uber eine 
Schwenkachse 88 angelenkt ist. 

[0033] Entsprechend einer vorteilhaften Ausbildung 
ist das Richtrad 81 mit einem sich kegelstumpfartig ab- 
schragenden bzw. verjungenden AuBenumfang gestal- 
tet. Die Verjungung nimmt mit zunehmender Entfemung 
vom Forderband 71 zu. Dadurch wird ein zu position ie- 
render Teigstrang 2 vom Richtrad etwas angehoben, so 
daB Reibungskrafte zwischen dem Forderband 71 und 
dem Teigstrang 2, 3 reduziert werden. Damit der Vorteil 
erzielt, daB der Teigstrang leichter und damit schneller 
auf dem Forderband 71 ausgerichtet wird und daruber 
hinaus verformungsfrei bleibt. Weiterhin wird verhin- 
dert, daB der Teigstrang unter das Richtrad 81 gezogen 
wird. Zur Verminderung der Reibungskrafte tragt ferner 
der Schragabschnitt 74 des F6rderbands71 bei, der von 
dessen zweiter und dritter Forderrolle 75, 76 definiert 
ist. Der bereits genannte horizontale Abschnitt 72 wird 
von der ersten Forderrolle 77 und der zweiten Forder- 
rolle 75 definiert. 

[0034] Wie auch aus Figur 2 a hervorgeht, erfolgt die 
Positionierung eines am Richtrad 81 angelangten Teig- 
strangs 3 derart, daB der Teigstrang mit dem Richtrad 
zunachst beispielsweise entgegen dem Uhrzeigersinn 
bewegt wird, bis die Erkennungssensorik 82, beispiels- 
weise eine Lichtschranke, ein Teigstrangende 31 detek- 
tiert. Infolge des entsprechenden Sensorsignals bewirkt 
die Steuer- oder Recheneinheit eine Drehung des Richt- 
rades 81 nun im Uhrzeigersinn, bis das andere Teig- 
strang- bzw. Schenkelende 31 die Sensorik bzw. Licht- 
schranke 82 unterbricht, die daraufhin mit der Erzeu- 
gung eines weiteren Sensorsignals an die Steuer- oder 
Recheneinheit anspricht. Die erste Umdrehung entge- 
gen dem Uhrzeigersinn hat zur Festlegung der Refe- 
renz gedient. Die zweite Umdrehung erfolgt dann urn 



den Weg x, bis das zweite, andere Teigstrangende 31 
die Lichtschranke 82 durchbrochen hat. Urn nun eine 
symmetrische U-Form 3, wie in Figur 1 unter b) darge- 
stellt, zu erzielen, braucht die Steuer- und Rechenein- 

5 heit in Verbindung mit einem Winkelzahler die Antriebs- 
mittel 86 nur soweit anzusteuern, daB die Teigstrangen- 
den 31 lediglich den Weg x/2 zurucklegen, was die Half- 
te des gesamten Drehwinkels zwischen den beiden si- 
gnalauslosenden Positionen der Teigstrangenden 31 

io entspricht. Zur Freigabe des symmetrischen Teig- 
strangs 3 und dessen weiterer Bearbeitung wird das 
Richtrad 81 nun nach oben bewegt, beispielsweise um 
die Schwenkachse 88 in die Abhebebewegung 85 ver- 
setzt. 

is [0035] Ferner laBt sich mittels der genannten MeBan- 
ordnung auch die Gesamtlange des jeweiligen Teig- 
strangs ermitteln, wenn der Recheneinheit der Durch- 
messer des Richtrads sowie der Abstand zur Erken- 
nungssensorik 82, beispielsweise zur Lichtschranke, 

20 eingegeben ist. Uber den zuruckgelegten Drehweg laBt 
sich dann die Ge-samtlange anhand der genannten 
geometrischen Parameter ausrechnen und fur etwaige, 
weitere Steuerungszwecke verwenden. 
[0036] So ist es gemaB Figur 3 moglich, zu kurze oder 

25 zu lange Teigstrange 2, die aus einem vorgegebenen 
Toleranzband herausf alien, aus dem weiteren Verarbei- 
tungsprozeB zu entfernen. Dazu dient ein Auswurffor- 
derband 15, das zwischen der Zufuhreinrichtung 7 und 
dem Drehgestell 9 mit den beiden Formeinheiten 10, 11 

30 gemaB einer besonderen Ausbildung der Erfindung an- 
geordnet sein kann. Dieses ist durch nicht gezeichnete 
Antriebsmittel in seiner Forderrichtung 151 umkehrbar. 
Sind die Teigstrange zu kurz oder zu lang, wird die For- 
derrichtung 15 so eingestellt, daB Teigstrange 3 zu dem 

35 Auswurfspalt 152 zwischen dem Forderband 71 der Zu- 
fuhreinrichtung 7 und dem niedriger angeordneten Aus- 
wurfforderband 15 transportiert werden. Liegenedie 
Teigstrang fang en in der Toleranz, wird die Richtung des 
Auswurfforderbands so eingestellt, daB herabfallende 

40 U-formige Teigstrange 3 von der Richteinheit 8 bzw. der 
Zufuhreinrichtung 7 ubernommen werden und zum 
Drehgestell 9 mit den Formeinheiten 10, 11 weitertrans- 
portiert werden konnen. 

[0037] Ferner ist in Figur 3 die Moglichkeit angedeu- 
45 tet, eine Vorformstation 16 zur Herstellung U-formiger 
Teigstrange 3 anzuordnen. 

[0038] GemaB Figur 4 ist das Drehgestell 9 auf einer 
Drehlagerung 91 um eine Drehachse 92 mittels eines 
Antriebsmotors 93 vorzugsweise reversierend bzw. mit 

50 wechselnden Richtungen der Drehbewegungen 94 be- 
weglich angeordnet. Auf jeweilige Stirnwandungen 95 
sind die erste Formeinheit 10 und die zweite Formein- 
heit 11 bezuglich einer durch die Drehachse 92 verlau- 
fenden Ebene (senkrecht zur Zeichenebene der Figur 

55 4) gegenuberliegend und gelenkig verstellbar ange- 
bracht. Die erste Formeinheit 10 befindet sich gerade in 
der Aufnahmeposition gegenuber der Zufuhreinrich- 
tung, wahrend die bezuglich der genannten Ebene sym- 
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metrisch gegenuberliegende Formeinheit 11 sich gera- 
de In der Abgabeposrtion bezuglich der Abfuhreinrich- 
tung (12 in Figur 1) befindet. Durch die einander sym- 
metrisch gegenuberliegende Anordnung der beiden 
Formeinheiten ist gewahrleistet, daG sich immer eine in 5 
der Abgabeposrtion befindet, wahrend die andere in die 
Aufnahmeposition verstelft ist. Die beiden Formeinhei- 
ten 10, 11 sind jeweils mit einem Formtisch 101 verse- 
hen, der an der jeweiligen Stirnwandung 95 uber eine 
(senkrecht zur Zeichenebene verlaufende) Schwenk- to 
achse 102 angelenkt ist. Die Verschwenkung 103 des 
Formtisches 101 laGt sich mittels eines linear ein- und 
ausfahrbares Schwenkzylinders 104 herbeifuhren, der 
einerseits gegen die Stirnwandung 95 des Drehgestells 
9 und andererseits gegen die Seitenwandung 105 des is 
Formtisches 101 abgestutzt ist. Die Schwenkachse 102 
ist gegenuber der Oberseite des Formtisches 101 so- 
weit nach unten verlagert, daG die freie Endkante 106 
des Formtisches 101 in ihrer Schwenkbahn bezuglich 
einer Ebene weitgehend tangential verlauft, die von den 20 
herabhangenden Schenkel-Endabschnitten 31 des U- 
formigen Teigstrangs 3 auf dem Formtisch 101 aufge- 
spannt ist. Damit ist erreicht, daG beim Verschwenken 
103 des Formtisches 101 die Schenkelendabschnitte 
31 des U-formigen Teigstrangs 3 nur minimal ausge- 25 
lenkt und insbesondere nicht aus dem Schlinggerat 107 
herausgeschwenkt werden, das einen weiteren wesent- 
lichen Bestandteil der jeweiligen Formeinheit 10, 11 bil- 
det. Es kann uber eine Klappachse 108, die etwa par- 
allel zur Schwenkachse 102 des Formtisches 101 ver- 30 
lauft, entweder in eine Stellung unterhalb der Formti- 
schendkante 106 verschwenkt (siehe in Figur 4 die Stel- 
lung der ersten Formeinheit 10 links von der Drehachse 
92) oder in Richtung der Oberseite des Formtisches 101 
geklappt werden (vgl. die Stellung der zweiten Formein- 35 
heit 11 rechts der Drehachse 92 in Figur 4). In der letzt- 
genannten Stellung schlieGt das Schlinggerat 107 mit 
dem Formtisch 101 einen spitzen Winkel ein, wobei der 
oben genannte Verfahrensschritt e) - Andrucken der 
Schenkelenden 31 auf das Teigstrangmitteiteil 32 - voll- 40 
zogen wird. Dabei entspricht die Klappachse 108 der in 
Figur 1, Verfahrensschritt e) gezeigten Klappachse 62 
zur Fertigstellung des Brezelrohlings 6. Die Stellung der 
ersten Formeinheit 10 (in Figur 4 links der Drehachse 
92) entspricht den in Figur 1 gezeigten Verfahrensschrit- 45 
ten b) oder c). 

[0039] GemaG Figur 4 sind die beiden identisch kon- 
struierten Formeinheiten 10, 11 uber ein Tragwerk 96 
der Dreheinheit 9 derart miteinander verbunden, daG 
bei Drehung 94 des Drehgestells 9 beide gleichsam wie so 
Satelliten urn die Drehgestelldrehachse 92 kreisen. Da- 
bei wird bei der ersten Formeinheit 10, wahrend diese 
von der Aufnahmeposition gemaG linker Halfte in Figur 
4 in die Abgabeposrtion gemaG rechter Halfte in Figur 4 
bewegt wird, das Schlinggerat urn die Klappachse 108 ss 
nach oben auf die Oberseite des Formtisches 1 zwecks 
Vollzugs des Verfahrensschritts e) in Figur 1 ge- 
schwenkt. Bei der zweiten Formeinheit 11, die komple- 



mentar von der Abgabeposrtion gemaG rechter Halfte in 
Figur 4 in die Aufnahmeposition gemaG linker Halfte in 
Figur 4 bewegt wird, findet fur das Schlinggerat 107 ge- 
nau die umgekehrte bzw. entgegengesetzte Bewegung 
in die Aufnahmeposition gemaG linker Halfte in Figur 4 
statt. Unmittelbar mit Verlassen der Aufnahmeposition 
durch die Formeinheit 10 wird der beginnenden Klapp- 
bewegung 61 des Schlinggerats 107 noch gleichzeitig 
eine Schlingdrehung 53 urn eine Drehachse 109 uber- 
lagert. Der Drehweg betragt vorzugsweise 360 0 und 
entspricht dem Verfahrensschritt d) in Figur 1 zur Bil- 
dung des Schlingknotens 52. Die Drehachse 109 ent- 
spricht dabei der Schlingachse 51 in Figur 1 . Dabei wer- 
den die gemaG Verfahrensschritt c) in Figur 1 erzeugten 
Endabschnitte 41 uberkreuzt, womit der Teigstrang zur 
Schlinge 5 gemaG Figur 1 verarbeitet wird. Komplemen- 
tar zur ersten Formeinheit 10 wird bei der zweiten Form- 
einheit 11, wenn diese aus der Abgabeposrtion gemaG 
rechter Halfte in Figur 4 bewegt wird, das Schlinggerat 
107 um die Klappachse 108 zuruckgeklappt und vor- 
zugsweise zusatzlich um die Dreh- bzw. Schlingachse 
109 bzw. 51 zuruckgedreht. Die Klappachse 108 und 
die Schlingachse 109 verlaufen gemaG Ausfuhrungs- 
beispiel zueinander senkrecht. Die Drehgestellachse 92 
verlauft senkrecht zur Klappachse 108 undmeistschrag 
zu der ihre Lage andernden Dreh- bzw. Schlingachse 
109. 

[0040] Zur Erhohungder Produktionsgeschwindigkeit 
werden die Drehgestelldrehungen (vorzugsweise je- 
weils um 180 0 reversierend bzw. hin und her), das Klap- 
pen 61 um die Klappachse 108 und die Schlingdrehung 
53 um die Dreh- bzw. Schlingachse 109 vorzugsweise 
gleichzeitig ausgef uhrt. Im Rahmen der Erfindung ist es 
auch moglich, die einzelnen Bewegungen nacheinan- 
der auszufuhren. Indem sich die beiden Formeinheiten 
10, 11 im Gegentakt zueinander einerseits an der Zu- 
f uhreinrichtung 7 und andererseits an der Abf uhreinrich- 
tung 12 (gleichzeitig) befinden, konnen letztere mit ho- 
herer Geschwindigkeit laufen und besser ausgenutzt 
werden. Dies wird durch die beiden gegenlaufig arbei- 
tenden, sich so erganzenden Formsysteme 10,11 er- 
reicht. Wahrend der reversierenden Drehung 94 des 
Drehgestells 9 befinden sich auf den satellitenartig krei- 
senden Formeinheiten 10, 11 die jeweiligen Formtische 
bezuglich der Drehgestelldrehachse 92 in radial peri- 
pherer Lage. 

[0041] In Figur 5 ist eine Formeinheit in der Draufsicht 
dargestellt. Deren Formtisch befindet sich in einer un- 
teren Endposition, so daG der U-formige Teigstrang 3 
mit seinen Schenkel-Endabschnitten mit maximalerTie- 
fe in das Schlinggerat 107 einragt. Die untere Endposi- 
tion wie auch die obere Endposition des Formtisches 
101 konnen durch (nicht gezeichnete) Endschalter mar- 
kiert sein, welche den Schwenkzylinder 104 (vgl. Figur 
4) entsprechend ansteuern. Der Formtisch 101 ist mit 
einer Mehrzahl nebeneinander verlaufender, einzelner 
Forderstreifen 110, 111 realisiert. Im Abstand der 
Schenkelendabschnitte 31 voneinander sind zwei For- 
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derstreifen 111 angeordnet, die zum Tragen der Teig- 
strangschenkel mit einer breiteren Auflageflache als die 
sonstigen Forderstreifen 110 versehen sind. Die For- 
derstreifen 110, 111 sind als kontiunierlich umlaufende 
Fbrderbander ausgebildet. Ferner kann der Formtisch 
101 uber (nicht gezeichnete) Mittel zum Absenken oder 
Anheben der Schwenkachse 102 verfugen. Zwischen 
den Forderstreifen 110, 111 springen einzelne Haltestif- 
te 1 1 2 vor, die zusammen einen Halterungssattel mit ei- 
ner Biegung bilden, die der Biegung des Mittelteils 32 
des U-formigen Teigstrangs 3 (vgl. Figur 1 , Verfahrens- 
schritt b) entspricht. Die Halterungsstifte 112 sind zwi- 
schen den Forderstreifen 110, 111 mittels Ve rs en kzy Un- 
der 124 ein- und ausfahrbar bzw. versenkbar ange- 
bracht. Im Verfahrensschritt e) gemaB Figur 1 bzw. in 
der Abgabestellung der zweiten Formeinheit 11 in der 
rechten Halfte der Figur 4 werden die Haltestifte 1 1 2 ein- 
gefahren bzw. versenkt, um den fertiggestellten Brezel- 
rohling 6 fur die Ubergabe an die Abfuhreinrichtung 12 
freizugeben. 

[0042] GemaB Figur 5 befindet sich das Schlinggerat 
107 in einem kleineren Abstand Dmin von der Endkante 
106 des Formtisches 101 , was auf dessen unterer End- 
position zuruckzufuhren ist. Aufgrund dessen durchset- 
zen die Schenkel des U-formigen Teigstrangs 3 je ein 
Greiforgan 113 sowie je einen Lichtschrankenerken- 
nungssensor 114. 

[0043] GemaB Figur 6 ist der Abstand Dmax zwi- 
schen dem Schlinggerat 107 und der Endkante 106 des 
Formtisches 101 vergroBert, indem der Endkante 106 
die Verschwenkung 103 nach oben uber eine Ansteue- 
rung des Schwenkzylinders 104 erteiit worden ist. Infol- 
gedessen sind die Schenkelenden aus dem Bereich der 
Lichtsschrankenerkennungssensoren 114 herausgezo- 
gen. Deren resultierende Ausgangssignalanderung 
fuhrt zu einer Ansteuerung eines (nicht gezeichneten) 
Antriebs bzw. SchlieBmechanismus der Greiforgane 
1 1 3, so daB diese die Schenkelenden 31 zwischen sich 
einklemmen. Wird der Formtisch 101 mit seiner vorde- 
ren Endkante 106 noch etwas weiter nach oben ver- 
schwenkt, wird der U-formige Teigstrang 3 etwas ge- 
dehnt, was spater vorteilhaft die Bildung eines straffen, 
kompakten Schlingknotens 52 (vgl. Verfahrensschritt d 
in Figur 1) fbrdert. Denn durch die Verschwenkung des 
Formtisches 101 bis eine voreingestellte Endposition, 
markiert beispielsweise durch einen den Schwenkan- 
trieb 104 ansteuernden Endschalter, liegt der U-formige 
Teigstrang 3 straff am durch die Haltestifte 112 gebilde- 
ten Hangesattel an. Ein weiterer, damit erzielter Vorteil 
besteht darin, daB fur unterschiedlich lange Teigstrange 
der Toleranzbereich vergroBert wird. 
[0044] Mit der beschriebenen Methode der Teigstran- 
gendenerkennung werden auch Ungenauigkeiten und 
Asymmetrien ausgeglichen, die moglicherweise beim 
Auflegen des Teigstrangs 3 in den Hange- bzw. Halte- 
rungssattel entstehen konnen. Die beschriebene En- 
denerkennungfuhrtgleichsamzu einer Feinausrichtung 
im Sinne einer symmetrischen U-Form, welche die vor- 



her in der Richteinheit 8 erfolgte, grobere U-Ausrichtung 
erganzt und zudem sich unmittelbar danach eingeschli- 
chene Ungenauigkeiten korrigiert. 
[0045] GemaB Figur 5 und 6 ist das Schlinggerat 1 07 

5 auf einem Schwenkjoch 115 um die bereits oben ge- 
nannten Schlingdrehachse 1 09 drehbar zurAusfuhrung 
von Schlingdrehungen 53 entsprechend Verfahrens- 
schritt d) in Figur 1 drehbar gelagert. Um die Umklapp- 
bewegung 61 entsprechend Verfahrensschritt e) in Fi- 

10 gur 1 ebenfalls auszuf uhren, kann das Schwenkjoch zu- 
sammen dem Schlinggerat 107 um die bereits genannte 
Klappachse 108 verschwenkt werden, welche es im 
quer zur Forderrichtung der Forderstreifen 110,111 
durchsetzt. Es wird der Vorteil erzielt, daB die Verfah- 

15 rensschritte d) und e) am Teigstrang mittels einer einzi- 
gen Formeinheit 10, 11 durchgefuhrt werden konnen, 
ohne daB der Strang von den Greiforganen losgelassen 
und in weitere Formeinheiten ubergeben werden muB. 
Wan rend des gesamten Schling- und Klappvorgangs 

20 (Verfahrensschritte d und e ) werden die Teigstrangen- 
den 31 , 41 nie von den Greiforganen losgelassen, son- 
dern in einem Arbeitsgang fertiggeschlungen und um- 
geklappt. Danach kann der fertige Brezelrohling Ober 
entsprechende Ansteuerung der Forderstreifen 110, 

25 111 mit den Teigstrang- bzw. Schenkelenden 31 auf der 
Oberseite des Mittelteils 32 an die Abfuhreinrichtung 
ubergeben werden, was beim nachstltegenden Stand 
der Technik nicht gewahrleistet ist. Da die Forderstreifen 
110, 111 des Formtisches 101 unmittelbar an die For- 

30 dermittel 1 2a der Abfuhreinrichtung 1 2 anschlieBen, ist 
eine formschonende Ubergabe des Brezelrohlings 6 ge- 
sichert. Entsprechendes gilt fur das Forderband 71 der 
Zufuhreinrichtung 7 in Verbindung mit dem Formtisch 
bzw. dessen Fordermittel 110, 111. 

35 [0046] GemaB Figur 5 und 6 sind die Greiforgane 113 
uber ein Haltegestell 1 1 6 miteinander verbunden und so 
auf dem Schwenkjoch 115 drehbar. Das Haltegestell 
116 besitzt insbesondere zwei Schwenkflugel 117, die 
mit je einem der Greiforgane 113 fest verbunden und 

40 Qber Schwenkachsen 118 in einer Ebene verschwenk- 
bar sind, die parallel zu der von Teigstrang-U-Schenkeln 
aufgespannten Ebene liegt. Ferner sind an den AuBen- 
seiten der Schwenkflugel 117 Schiebezylinder 119 mit 
ausfahrbaren StoBeln 120 befestigt. Die Erkennungs- 

45 sensoren 1 1 4 sind auf dem Sechwenkjoch unbeweglich 
fixiert. 

[0047] GemaB Figur 7 dient die Anordnung mit den 
die Greiforgane 113tragenden Schwenkflugeln 117 und 
den daran befestigten Schiebezylindern 119 gemaB 

50 Verfahrensschritt c) in Figur 1 einen Q-Teigstrang 4 zu 
erzeugen. Dazu sind die beiden Schwenkflugel 117 
nach innen aufeinander zu geschwenkt, wobei ihre 
Schragseitenabschnitte 121 aneinander in Anschlag 
gekommen sind. Die jeweils mitgenommen Greiforgane 

55 113 richten dabei die Teigstrang-Endabschnitte 41 nach 
auBen voneinander divergierend aus. Die StoBel 120 
der Schiebezylinder 119 sind ausgefahren und drucken 
die U-Schenkel des Teigstrangs von auBen nach innen 
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aufeinander zu, so daB zwischen den beiden ein extrem 
"flaschenhalsartig" verengter Spalt 122 entsteht. MitEr- 
reichen dieser Form kann die Drehung des Grerforgan- 
verbandes Oder -verbundes 113, 116, 117 urn die 
Schlingdrehachse 109 beginnen (Verfahrensschritt d) ), 5 
wobei die Schlingdrehachse 1 09 bzw. 51 zeigerartig um 
die Drehgestelldrehachse 92 aufgrund der Satelliten- 
bahn der jeweiligen Formeinheit 10, 11 gefuhrt wird. 
Gleichzeitig kann auch die Umklappbewegung 61 ge- 
maB Verfahrensschritt e) um die Klappachse 108 erfol- 10 
gen, welche stets senkrecht zur Schlingdrehachse 109 
und zur Drehgestelldrehachse 92 verlauft. 
[0048] In Figur 8 und Figur 9 sind die Greiforgane 1 1 3 
in Stellungen zur Aufnahme eines Teigstrangs 3 ge- 
zeigt. Das Greiforgan ist mit zwei durch Verschwenken is 
auseinanderspreizbaren (Figur 8) und schlieBbaren (Fi- 
gur 9) Klemmbacken 1 31 versehen. Sie sind jeweils um 
Schwenkachsen 132 (senkrecht zur Zeichenebene) 
auseinanderspreizbar und schlieBbar. Zur Herbeifuh- 
rung der entsprechenden Bewegungen wird ein erster, 20 
vorzugsweise mit Druckluft betriebener Hubzylinder 
133 verwendet, in dem einem verschiebbaren AuBen- 
kolben 1 34 lineare Stellbewegungen 135 erteilt werden 
konnen. Derobere Bereich des AuBenkolbens 134 um- 
klammert die inneren Enden 136 der Klemmbacken 25 
131. Zur Herbeifuhrung einer SchlieBbewegung, wie in 
Figur 9 gezeigt, wird der AuBenkolben 134 gegenuber 
der Stellung in Figur 8 nach unten bewegt (siehe Figur 
9), wobei die Klemmbacken 131 nach innen aufeinan- 
der zugeschwenkt werden. Dabei wird der Teigstrang 30 
eingeklemmt. Die auBeren Klemmbackenenden 137 
sind von einem gemeinsamen Gummistrang 138 um- 
faBt, der mit Wulstenden 139 in den AuBenseiten der 
Klemmbacke 131 verankert ist. Damit der Gummistrang 
138 fur den Teigstrang 3 eine aufnahmefahige Vertie- 35 
fung bilden kann, ist er zudem mit einer mittigen Wulst- 
abzweigung 140 versehen, die in einem StoBel 141 ei- 
nes zweiten, vorzugsweise mittels Druckluft angetriebe- 
nen Hubzylinders 142 verankert ist. Dessen Stellele- 
ment ist als den AuBenkolben 1 34 des ersten Hubzylin- 40 
ders 133 innen durchsetzender Innenkolben 143 aus- 
gefuhrt, welcher dem StoBel 141 lineare Hin- und Her- 
bewegungen erteilen kann. Entsprechend kann der 
Gummistrang 138 mit seiner Wulstabzweigung 140 
nach innen zur Aufnahme des Teigstrangs 3 eingezo- 45 
gen werden. Daraufhin - vgl. Figur 9 - konnen uber den 
ersten Hubzylinder 133 die beiden Klemmbacken auf- 
einander zu geschwenkt werden, so daB der Teigstrang 
3 gemaB Figur 9 eingeklemmt wird. Damit konnen die 
Verfahrensschritte c) - e) eingeleitet und einheitlich mit so 
dem dargestellten Greiforganen durchgefuhrt werden. 
Im Verfahrensschritt e) kommt es nun darauf an, daB 
die Schenkelenden nicht nur prazise auf dem Mittelteil 
32 positioniert, sondern auch daran angedruckt werden. 
Es ist fur das Greiforgan nach der Phase "Aufnehmen 0 55 
gemaB Figur 8 und der Phase "Zugreifen" gemaB Figur 
9 "Abtegen mit Klemmbackenoffnung" einzuleiten. Dazu 
wird der erste Hubzylinder 1 33 mit seinem AuBenkolben 



1 34 in die Stellung wie nach Figur 8 versetzt, wobei die 
beiden Klemmbacken 131 nach auBen gespreizt und in 
die Offnungsstellung versetzt werden. Zudem und ins- 
besondere gleichzeitig wird derzweite Hubzylinder 142 
mit dem Innenkolben 143 so betatigt, daB der StoBel 
141 maximal nach auBen verfahren wird. Dabei kann er 
das Auseinanderspreizen der Klemmbacken 131 einlei- 
ten und/oder mit unterstutzen. Dies f uhrt zu einer dach- 
artigen AuBenwdlbung des Gummistrangs 138, wobei 
der die mittige Wulstabzweigung 140 aufweisende 
Strangabschnitt am weitesten nach auBen vorspringt. 
Mittels dieses Abschnitts laBt sich das Teigstrangende 
31 auf den Teigstrangmittelteil 32 aufdrucken, wie in Fi- 
gur 10 gezeigt. Das Greiforgan 113 ist dabei von der 
oben offenen Stellung entsprechend linker Halfte in Fi- 
gur 1 um etwa 180 0 um die Klappachse 108 in die nach 
unten ausgestulpte Stellung gemaB Figur 10 bzw reen- 
ter Halfte in Figur 1 im Zuge der Gegentaktbewegungen 
der beiden Formeinheiten 10, 11 verstellt worden. Der 
Mittelteil bzw. Hauptteil 32 des Teigstrangs kann dabei 
unbewegt auf dem Formtisch 101 verbleiben, was eine 
gewichtsentlastende Schlingung ermoglicht. Zudem 
muB kein AbreiBen Oder Abschneiden der Teigstrang- 
enden stattfinden. 

[0049] Mit der Ausbildung und dem Betrieb mehrerer 
Formeinheiten 10, 11 , die aufeinander im Gegentaktbe- 
trieb bezogen sind, erreicht man Produktionsgeschwin- 
digkeiten von zweitausend Brezeln pro Stunde und 
mehr. 

Bezugszeichenliste 
[0050] 

1 Transport- und Forderrichtung 

2 Teigstrang, quer 

3 U -Teigstrang 

31 Schenkelteile 

32 Mittelteil 

4 Q-Teigstrang 
41 Endabschnitte 

5 Schlingteigstucke 

51 Schlingachse 

52 Knoten 

53 Schlingdrehung 

6 Brezelrohling 

61 Umklappbewegung 

62 Klappachse 

7 Zufuhreinrichtung 

71 Forderband 

72 horizontaler Abschnitt 

73 Ausgang 

74 Schragabschnitt 

75 Forderrolle 

76 Forderrolle 

77 Forderrolle 

8 Richteinheit 
81 Richtrad 
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82 


Erkennungsensorik 




Dmin Abstand 


83 


Drehachse 








84 


Drehung 








85 


Aufsetz- und Abhebebewegung/Schwenkung 




Patentanspruche 


86 


Antriebsmittel 


5 






87 


Schwenkplatte 




1. 


Verfahren zum maschinellen Herstellen von Brezel- 


88 


Schwenkachse 






rohlingen (6), unter Verwendung mehrerer Brezel- 


9 


Drehgestell 






Formeinheiten (10,11) die jeweils in eine Stellung 


91 


Drehlagerung 






zur Aufnahme eines Teigstrangs (2) von einer ge- 


92 


Drehachse 


10 




meinsamen Teigstrang-Zufuhreinrichtung (7) und in 


93 


Antriebsmotor 






eine davon entfernte Stellung zur Abgabe des ge- 


94 


Drehrichtung 






formten Brezelrohlings (6) an eine gemeinsame Ab- 


95 


Stirnwandung 






fuhreinrichtung (12) versetzbar sind, wobei in jeder 


96 


Tragwerk 






Formeinheit (1 0, 1 1 ) ein aufgenommener Teigstrang 


10 


erste Formeinheit 


15 




(3) zum Brezelrohling (6) gestaltet und an die Ab- 


101 


Formtisch 






fuhreinrichtung (12) ubergeben wird, dadurch ge- 


102 


Schwenkachse 






kennzeichnet, daGzwei Formeinheiten (10,11 ) zu- 


103 


Verschwenkung 






einander komplementar und/oder im Gegentakt be- 


104 


Schwenkzylinder 






trieben werden, indem eine erste (10) der Formein- 


105 


Seitenwandung 


20 




heiten (10,11) von der Aufnahmestellung direkt in 


106 


Endkante 






die Abgabestellung versetzt wird, wahrend gleich- 


107 


Schlinggerat 






zeitig die zweite Formeinheit (11) umgekehrt zur er- 


108 


Klappachse 






sten von der Abgabestellung direkt in die Aufnah- 


109 


Drehachse 






mestellung versetzt wird, und dann die erste Form- 


11 


zweite Formeinheit 


25 




einheit (1 0) von der Abgabestellung wieder direkt in 


110 


Forderstreifen 






die Aufnahmestellung versetzt wird, wahrend 


111 


Forderstreifen 






gleichzeitig die zweite Formeinheit (10) umgekehrt 


112 


Haltestifte 






zur ersten von der Aufnahmestellung wieder direkt 


113 


Greiforgan 






in die Abgabestellung versetzt wird, wobei jeweils 


114 


E rkennungsensoren 


30 




in einer (10) der beiden Formeinheiten (10,11) der 


115 


Schwenkjoch 






Teigstrang (3) wahrend des Versetzens von der 


116 


Haltegestell 






Aufnahme- in die Abgabestellung zum Brezelroh- 


117 


Schwenkflugel 






ling (6) gestaltet wird, und im Parallelbetrieb dazu 


118 


Schwenkachse 






die jeweils andere Formeinheit (11) in einen Teig- 


119 


Schiebezylinder 


35 




strang-Aufnahmezustand zuruckversetzt wird. 


12 


Abfuhreinrichtung 








12a 


Forderband 




2. 


Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 


120 


Stoftel 






net, daft die erste und zweite Formeinheit (10,11) 


121 


Schragseitenabschnitte 






zueinander synchron verstellt werden. 


122 


verengter Spatt 


40 






123 


Schwenkbewegung 




3. 


Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 


131 


Klemmbacken 






che, dadurch gekennzeichnet, daft wahrend der 


132 


Schwenkachse 






Aufnahmestellung mittels der jeweiligen Formein- 


133 


Zylinder 






heit (10,11) der Teigstrang (3) mit der Grundform 


134 


Auftenkolben 


45 




etwa eines Q (Omega) versehen wird. 


135 


Stellbewegung 








136 


innere Klemmbacken 




4. 


Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 


137 


auQere Klemmbackenenden 






che, dadurch gekennzeichnet, daft vor dem Verlas- 


138 


Gummistrang 






sen der Aufnahmestellung in der jeweiligen Form- 


139 


Wulstende 


50 




einheit (10,11) dem Teigstrang (3) eine U-Form mit 


14 


Vorformstation 






zwei f rei endenden Schenkeln (31 ) und einem diese 


140 


Wulstabzweigung 






verbindenden Mittelabschnitt (32) erteilt wird, und 


141 


Stoftel 






mit oder nach Verlassen der Aufnahmestellung 


142 


zweiter Zylinder 






durch die jeweilige Formeinheit (10,11) die Schen- 


143 


Innenkolben 


55 




kelenden (31) des Teigstrangs (3) miteinander um 


15 


Auswurfforderband 






eine erste Achse (51) zur Bildung eines Knotens 


151 


Forderrichtung 






(52) verschlungen, um eine zweite Achse (62) ge- 
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schwenkt und spatestens zum Erreichen der Abga- 
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bestellung auf den Mittelabschnitt (32) gesetzt wer- 
den. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daG die Bewegungen des Schlingens (53) um s 
die erste Achse (51) und des Schwenkens (61) um 
die zweite Achse (62) gleichzeitig und/oder einan- 
der Oberlagert ausgefOhrt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, wobei die erste 10 
und zweite Formeinheit (10,11) satellitenartig um 

ein gemeinsames Zentrum oder um eine gemein- 
same Achse (92) bewegt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die gemeinsame Achse (92) schrag 
oder senkrecht zur jeweiligen ersten SchlingAchse is 
(51,109) und senkrecht zur jeweiligen zweiten 
Schwenk-Achse (62,108) gelegt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daG die erste und die 20 
zweite Formeinheit (10,11) fur die Aufnahmestel- 
lung und/oder fur die Abgabestellung jeweils zum 
selben Ort am Ausgang (73) der ZufOhreinrichtung 

(7) oder am Eingang der Abfuhreinrichtung (1 2) be- 
wegt werden. 25 

8. Anordnung zur maschinellen Brezelherstellung ge- 
maG dem Verfahren nach einem der vorangehen- 
den Anspruche, mit mehreren, zur Verarbeitung ei- 
nes Teigstrangs (3) zu einem Brezelrohling (6) aus- 30 
gebildeten Formeinheiten (1 0, 1 1 ), die auf einem ge- 
meinsamen Verfahrgestell angeordnet und darOber 
jeweils zum Ausgang (73) einer Te igst ran g-Zuf uhr- 
einrichtung (7) oder zum Eingang einer Brezelroh- 
ling-Abf uhreinrichtung (12) bewegbar sind, wobei 35 
das Verfahrgestell mittels eines Antriebsmotors 
(93) zwischen der ZufOhr- und Abfuhreinrichtung 
(7,12) gefOhrt ist, gekennzeichnet durch eine An- 
ordnung der Formeinheiten (10,11) auf dem Ver- 
fahrgestell derart, daG bei Verstellung einer ersten 40 
der Formeinheiten (10,11) in eine Abgabeposition 
unmittelbaram Eingang der Abfuhreinrichtung (12) 
gleichzeitig eine zweite der Formeinheiten (10,11) 

in eine Aufnahmeposition unmittelbar am Ausgang 
(73) der ZufOhreinrichtung (7) verstellt ist. 45 

9. Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Formeinheiten (10,11 ) im oder auf 
dem Fahrgestell im wesentlichen in einer Ebene lie- 
gend und/oder einander vorzugsweise symme- so 
trisch, insbesondere punktsymmetrisch, gegen- 
uberliegend angeordnet sind. 

1 0. Anordnung nach Anspruch 8 oder 9, wobei das Ver- 
fahrgestell als um eine Drehachse (92), die zwi- ss 
schen den Formeinheiten angeordnet ist, rotierba- 

res Drehgestell (9) ausgebildet ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daG die Drehachse (92) des Drehge- 



stells (9) vertikal und/oder senkrecht zu einer etwai- 
gen gemeinsamen Ebene der Formeinheiten 
(1 0, 1 1 ) und/oder zu einer von der jeweiligen Form- 
einheit (10,11) fur die Te igst rang- Endabschnitte 
(31 ,41) realisierten Schling- und/oder Umklappach- 
se (109,108) verlauft. 

11. Anordnung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daG die Zu- und 
Abfuhreinrichtungen (7,12) sowie die Formeinhei- 
ten (10,11) mit jeweils in der Aufnahme- oder Ab- 
fOhrposition aneinander anschlieGenden Forder- 
bandern (71; 110,111; 12a) realisiert sind. 

12. Anordnung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daG die ZufOhr- 
einrichtung (7) mit einer Strang-LangenmeGeinheit 
(81 ,82) und einer Strangbiegeeinheit (81 ) versehen 
ist, die zum symmetrischen Ausrichten der Teig- 
strange (3) gemaG einer U-Form miteinander in 
Wirkverbindung stehen. 

13. Anordnung nach Anspruch 12, gekennzeichnet 
durch ein zwischen der ZufOhreinrichtung (7) und 
der jeweils an dieser anstehenden Formeinheit 
(10,11) angeordnetes Teigstrang-Auswerforgan 
(15), das zu seiner Betatigung mit der Strang-Lan- 
genmeGeinheit (81,82) gekoppelt ist. 

14. ZufOhreinrichtung verwendet als Biege- und Lan- 
genmeGeinrichtung fur die Anordnung nach An- 
spruch 14 oder 15, gekennzeichnet durch ein For- 
derband (71), auf dessen Oberflache mit quer auf- 
stehender Drehachse (83) ein motorisch drehbares 
Richtrad (81) so angeordnet und abhebbar (85) ist, 
daG geforderte Teigstrange (2) daran unter Erhalt 
einer U-Form in Anlage kommen und mit Abheben 
(85) des Richtrades (81) zur Weiterbeforderung 
freigegeben sind, und daG dem Richtrad (81) ein 
Winkelgeber zur Erfassung seines Drehweges (x), 
und dem U-formig gebogenen Teigstrang eine Sen- 
sorik (82) zur separaten Erkennung je eines seiner 
beiden Enden (31) zugeordnet sind, wobei der An- 
triebsmotor des Richtrades (81) von einer Steuer- 
einrichtung kontrolliert ist, die eingangsseitig mit 
dem Winkelgeber und der Sensorik (82) verbunden 
ist. 

15. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG im Bereich des Richtrades (81) das 
Forderband (71) in Richtung zu seinem Ausgang 
(73) abfallend und/oder geneigt verlauft. 

16. Formeinheit (10,11) fOr das Verfahren oder die An- 
ordnung nach einem der vorangehenden AnsprO- 
che, mit einem Formtisch (101), der einen Halte- 
rungssattel (112) zur Auflage des Mittelabschnitts 
(32) U-formiger Teigstrange (3) aufweist, und mit ei- 
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nem gegenuber dem Formtisch (101) drehbaren 
und auf den Formtisch (101) klapp- oder schwenk- 
baren Schlinggerat (107), das mit je einem Greifor- 
gan (113) fur darin vom Formtisch (101) aus einra- 
gende Endabschnitte (31) des U-formigen Teig- 
strangs (3) versehen ist, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Formtisch (101) in seinem Abstand 
(Dmin.Dmax) oder seiner Hohe gegenOber dem 
Schlingerat (107) verstellbar ausgebildet ist, und 
die Betatigung der Greiforgane (113) uber je einem 
Teigstrangende (31 ) zugeordnete Erkennungssen- 
soren (114) angesteuert wird, wenn diese jeweils 
auf das Entfernen eines der Teigstrangenden (31) 
im Zuge der Verstellung (103) des Abstandes 
(Dmin.Dmax) oder der Hohe des Formtisches (101) 
ansprechen. 

17. Formeinheit nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB am Formtisch (101) zu seiner Ab- 
stands- oder Hohen verstellung (103) eine Antriebs- 
einheit (104) in Angriff gebracht ist, die von den Er- 
kennungssensoren (114) und/oder einer Endschal- 
tereinrichtung fur eine oder mehrere Endpositionen 
des Formtisches (101 ) angesteuert und/oder abge- 
schaltet wird. 

18. Formeinheit nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB zu seiner Abstands- oder H6- 
henverstellung (103) der Formtisch (101) an dem 
Verfahr- oder Drehgestell (9) oder einem sonstigen 
Chassis so angelenkt ist, daB durch Verschwenken 
(103) die dem Schlinggerat (107) zugewandte 
Formtisch kante (106) in ihrer Hohe oder ihrem Ab- 
stand (Dmin.Dmax) zum Schlinggerat (107) ver- 
stellbar ist. 

19. Formeinheit nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Anlenkachse (102) des Formti- 
sches (101) relativ zum Schlinggerat (107) so ge- 
legt ist, daB die Schwenkbahn der Formtischkante 
(106) etwa tangential und/oder weitgehend parallel 
zur durch die Teigstrangendabschnitte (31) aufge- 
spannten Ebene und/oder zu einer Schlingachse 
(109) der Teigstrangendabschnitte (31) verlauft. 

20. Formeinheit nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Schlinggerat (107) um eine Teigstrangenden- 
Schlingachse (109) drehbar auf einem Schwenk- 
joch (115) angeordnet ist, das gegenuber dem Ver- 
fahr- oder Drehgestell (9) oder einem sonstigen 
Chassis um eine Klappachse (108) so angelenkt ist, 
daB das Schlingerat (107) und/oder dessen Greif- 
organe (113) zur Oberseite des Formtisches (101) 
schwenk- oder klappbar ist. 

21. Formeinheit nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Greifor- 



gane (113) uber ein gemeinsames, um eine Teig- 
strangenden-Schlingachse (109) drehbares Halte- 
gestell (116) miteinander verbunden sind. 

s 22. Formeinheit nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Greiforgane (1 1 3) am Haltegestell 
(116) vorzugsweise symmetrisch gegeneinander 
verschwenkbar in einer Schwenkebene parallel zu 
oder in einer von den Teigstrang-Endabschnitten 

io (31 ) auf gespannten Ebene angebracht sind, so daB 
die Greiforgane (113) die Teigstrang-Endabschnitte 
(31) voneinander divergierend ausrichten konnen. 

23. Formeinheit nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
is zeichnet, daB mit der Schwenkbewegung (123) je- 

des Greiforgans (113) jeweils ein Schiebeelement 
(1 1 9) gekoppelt ist, das einer Endabschnitt-AuBen- 
seite des U-formigen Teigstrangs (3) zugeordnet 
ist, wodurch dem Teigstrang (3) eine Grundform et- 
20 wa eines Q (Omega) erteilbar ist. 

24. Greiforgan (113) fur die Formeinheit (10,11) nach 
einem der vorangehenden Anspruche, mit zwei 
Klemmbacken (131), die mittels einer ersten An- 

25 triebseinheit (133) gegeneinander zum Klemmen 
und Freigeben von Teig (31 ) bewegbar sind, und 
mit einem zwischen den Klemmbacken (1 31 ) ange- 
ordneten Druckelement (141,143), das von einer 
zweiten Antriebseinheit (142) ein- und ausfahrbar 

30 gefuhrt ist dadurch gekennzeichnet, daB die frei- 
en Enden (1 37) der Klemmbacken (1 31 ) von einem 
gummielastischen Band oder Strang (138) umfaBt 
sind, und das Druckelement (141,143) innen am 
Band oder Strang (138) angreift, um als Zugele- 

35 ment diesen nach innen einzuziehen oder nach au- 
Ben zu wolben. 

25. Greiforgan nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Band oder der Strang (138) mit 

40 Silikongummi realisiert ist. 

26. Greiforgan nach Anspruch 24 oder 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Antriebseinheiten (133,142) 
jeweils mit einem zylindrischen Linearantrieb 

45 (134,143) realisiert sind, wobei ein Linearantrieb 
(143), vorzugsweise der der zweiten Antriebsein- 
heit (142), von dem anderen Linearantrieb (134) 
umgeben und aus oder in diesen teleskopartig her- 
aus- oder einfahrbar ist. 

50 
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